Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét
Modernizacja budynku remizy pod potrzeby swietlicy wiejskiej w tepicach
Roboty wewnetrzne i zagospodarowanie terenu

B-04.00.00 ZBROJENIE (kod CPV 45223500 -1)

1.  WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegdtowe] Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania
i odbioru zbrojenia betonu w konstrukcjach Zzelbetowych wykonywanych na mokro w obiektach
monolitycznych na budowie: , Modernizacja budynku remizy pod potrzeby swietlicy wiejskiej w
tepicach - roboty wewnetrzne i zagospodarowanie terenu”

1.2. Zakres stosowania

Szczegdtowa specyfikacja techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robdt objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu zbrojenia elementéw
monolitycznych

Roboty, ktérych dotyczy szczegdtowa specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci zwigzane z:

- przygotowaniem zbrojenia,

- montazem zbrojenia,

- kontrolg jakosci robdt i materiatéw.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okresleniami podanymi
w SST ,Wymagania ogdlne.” pkt 1.4.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz zgodnos$¢ z dokumentacjg
projektowg, SST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdélne wymagania dotyczace robdt podano
w SST B-00.00.00 ,,Warunki ogélne” pkt 1.5.

2. Materiaty

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskania i sktadowania podano w ,Wymagania
ogoblne” pkt 2.

Gama gatunkow stali zbrojeniowej, ktdre sg dostepne na polskim rynku, w ostatnim czasie w znaczny
sposéb ulegta zmianom. Zmiany te zwigzane sg z wprowadzeniem europejskiej normy do
projektowania konstrukcji zelbetowych (PN-EN-1992-1-1 czyli Eurokod 2), co spowodowato miedzy
innymi wycofanie niektérych norm hutniczych na stare gatunki stali zbrojeniowej, ktére byty niezgodne
z Eurokodem 2. Ponadto producenci stali zbrojeniowe]j stale pracujg nad ulepszaniem technologii
produkcji pretéw, co skutkuje wprowadzaniem na rynek nowych, lepszych gatunkéw stali

zbrojeniowej. Wprowadzenie nowej normy do projektowania konstrukcji zelbetowych Eurokodu 2,
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spowodowato miedzy innymi catkowitg zmiang klasyfikacji stali zbrojeniowej. Wg nowej klasyfikacji,
parametrem decydujgcym o przynaleznosci do danej klasy jest ciggliwos$¢ stali zbrojeniowej, a nie jak
byto dotad - granica plastycznosci (fy).

Ponizej klasyfikacja stali zbrojeniowej wg obecnie obowigzujacej normy do projektowania Eurokod 2.

Tab. Klasyfikacja stali zbrojeniowej

Granica

Klasa stali  plastycznosci

zbrojeniowej  fy [MPa] k=(fi/fy)k €uk [%]
A > 1,05 >2,5
B >1,08 25,0
C 400-600 1,15+1,35 >7,5

Pojawienie sie nowej normy do projektowania konstrukcji zelbetowych wymusito rowniez zmiany w
produkcji gatunkéw stali zbrojeniowej. Wycofane zostaty normy hutnicze na te gatunki stali
zbrojeniowej, ktére byly produkowane wg przestarzatych technologii oraz te, ktére nie spetniaty
wymogoéw Eurokodu 2. 17.12.2012 roku wycofana zostata norma hutnicza PN-H-93215:1982, ktéra
umozliwiata produkcje takich gatunkéw stali zbrojeniowej jak 34GS, 18G2-b, czy popularnych dotad
pretéw gtadkich, stosowanych chetnie na strzemiona St0S-b oraz St3S-b. W zwigzku z wycofaniem
powyzszej normy nie ma juz mozliwosci produkowania tych gatunkéw i oznaczenia ich znakiem
budowlanym B. Oznacza to, ze producenci zaprzestali produkcji tych gatunkéw, natomiast mozliwe jest
jeszcze zastosowanie tej stali tylko w sytuacji, jesli na rynku znajdzie sie jakas partia pretéw
wyprodukowana przed datg wycofania normy. Obecnie w sprzedazy dostepne s3 nowe gatunki stali
zbrojeniowej, spetniajgce wymagania Eurokodu 2 oraz produkowane wg nowych technologii, ktére, jak
w przypadku gatunku B500SP, umozliwiajg uzyskanie stali zbrojeniowej zaréwno o wysokiej
wytrzymatosci, jak i bardzo dobrej ciggliwosci.

Ponizej zestawiono gatunki stali zbrojeniowej, produkowane obecnie przez polskich producentéw stali.
Szczegblng uwage zwrdcono na uzebrowanie, gdyz wtasnie na tej podstawie bez problemu mozna
rozpoznac gatunek stali.

Weryfikacja stali zbrojeniowej
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Do gatunkdw stali zbrojeniowej, produkowanych obecnie przez producentow stali naleza:

o B500SP — stal o wysokiej ciggliwosci, klasa C, granica plastycznosci f,x = 500 MPa

Zebra poprzeczne utozone sg w sposéb dwuskoény, co oznacza, ze sg nachylone pod dwoma réznymi
katami w stosunku do osi podtuinej preta. Prety proste majg przekrdj okragty, natomiast prety
dostarczane w kregach majg przekrdj kwadratowy. Dokumentem odniesienia dla gatunku B500SP jest
norma PN-H-93220:2018-02 - wersja polska Stal do zbrojenia betonu -- Spajalna stal zbrojeniowa

B500SP -- Prety i walcéwka zebrowana oraz Aprobaty Techniczne

W W

Uzebrowanie stali dla gatunku B500SP

. B500B (dawniej BSt500S) — stal o sredniej ciggliwosci, klasa B, granica plastycznosci fyx= 500
MPa

Zebra poprzeczne po obu stronach preta sg utozone réwnolegle do siebie w sposéb przeciwstawny,
czyli na tzw. jodetke. Dodatkowo zebra te zanikajg, co oznacza, ze ich wysoko$¢ maleje do
zera w miejscu zetkniecia sie z zebrem podtuznym. Dokumentem odniesienia dla gatunku B500B jest

Aprobata Techniczna ITB lub IBDiM.

rrrrrrrr,
O

Uzebrowanie stali dla gatunku B500B

. B500A — stal o niskiej ciggliwosci, klasa A, granica plastycznosci f,x = 500 MPa
W przypadku tego gatunku zebra poprzeczne sg do siebie rownolegte i mogg by¢ utozone w dwadch

rzedach. Po obu stronach preta zebra nachylone sg w tym samym kierunku.
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UzZebrowanie stali dla gatunku B500A — ufozenie Zeber w dwdch rzedach

Czesciej jednak, w przypadku gatunku B500A, spotykane jest utozenie zeber w trzech rzedach.
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UzZebrowanie stali dla gatunku B500A — ufozenie zeber w trzech rzedach

Dokumentem odniesienia dla gatunku stali zbrojeniowej B500A jest norma PN-H-93247-1:2008 -

wersja polska .Spajalna stal B500A do zbrojenia betonu -- Cze$¢ 1: Drut zebrowany

Duzym utatwieniem przy weryfikacji stali zbrojeniowej na budowie jest znajdujacy sie na niektdrych
pretach napis ,,EPSTAL”. W ten sposdb znakowana jest stal zbrojeniowa, na ktdrg producent uzyskat
certyfikat jakosci EPSTAL. Znak ten nadawany jest w drodze dobrowolnej certyfikacji na stal
zbrojeniowg o wysokie]j ciggliwosci, gatunku B500SP. Producenci, ktérzy pomysinie przeszli proces
certyfikacji, majg obowigzek znakowania swoich wyrobow napisem ,EPSTAL” poprzez
nawalcowywanie go na kazdym precie. Jest to trwaty sposdb oznaczania pretéw, dzieki ktéremu
identyfikacja wyrobu w warunkach budowy jest tatwa i wiarygodna. Symbol EPSTAL jest bowiem
gwarancja, ze konkretny gatunek stali zostat poddany badaniom zgodnie z wymaganiami odpowiedniej
polskiej normy, jest certyfikowany przez akredytowang jednostke badawczg oraz ma wszystkie
certyfikaty zgodnosci oraz aprobaty techniczne wymagane w naszym kraju. Dodatkowo trwate
znakowanie stali zostato zatwierdzone przez Instytut Techniki Budowlanej w badaniach przyczepnosci

stali do betonu.
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Prety zbrojeniowe z napisem EPSTAL

EPSTI

Napis EPSTAL na pretach zbrojeniowych

Poza informacjg na temat gatunku stali, wszystkie prety zebrowane majg rowniez trwate znakowanie
wskazujgce na zaktad, w ktdrym zostaty wyprodukowane. Metode takiego oznaczania produktéw
okresla norma PN-EN 10080:2007 ,,Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia
ogodlne”. Wg jej zapiséw kazda stal zbrojeniowa musi mie¢ na jednym z rzeddéw zeber lub wgniecen
oznakowanie identyfikujgce zaktad produkcyjny. Powinno by¢ ono powtarzane w odstepach nie
wiekszych niz 1,5 m i sktadac sie z:

o symbolu oznaczajgcego poczatek znakowania,
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o numerycznego systemu identyfikujgcego wytworce, sktadajgcego sie z numeru kraju
pochodzenia i numeru zaktadu.

Symbol oznaczajgcy poczatek znakowania wykonywany jest za pomocg pogubienia dwdch kolejnych
zeber. Natomiast na numer kraju i numer zaktadu wskazuje liczba normalnych zeber znajdujaca sie
pomiedzy zebrami pogrubionymi. Umiejetnos¢ odczytywania tak zakodowanej informacji jest bardzo
przydatna przy weryfikacji stali na placu budowy, gdyz pozwala niemal natychmiast ustali¢ miejsce

pochodzenia zamdéwionych pretow.

Powierzchnia walcéwki i pretow powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan. Na powierzchni
czotowej pretdw niedopuszczalne sg jamy usadowe, rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym
okiem.

.Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego.
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych wytgcznie z betonu. Podktadki

dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. Sprzet

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST B-00.00.00 ,, Wymagania ogdlne” pkt 3. Sprzet
uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia w konstrukcjach budowlanych powinien spetnia¢
wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W szczegélnosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak:
gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé fabryczng gwarancje
i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych
i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi
powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegaé kontroli osoby odpowiedzialnej za
BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4, Transport

Wymagania ogdlne dotyczace sprzetu podano w SST B-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt. 4.

Prety do zbrojenia powinny byé przewozone odpowiednimi s$rodkami transportu w sposéb
zapewniajgcy unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robot

Ogdlne zasady wykonania robdt podano w ,,Wymagania ogdlne” pkt 5.

5.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN 91/5-10042,
a klasy i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektows.

5.2 Wymagania dotyczace stali zbrojeniowej
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5.2.1. Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania pretéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajgcym
wymagania punktu 5.3.1. nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie sie Ze zanieczyszczenia
powstaty w okresie od przyjecia stali na budowie do jej wbudowania. Prety zattuszczone lub
zabrudzone farbami nalezy czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi ttuszcz. Stal narazona na chocby
chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodg stodka. Stal pokrytg fuszczgcy sie rdzg i zabtocong
oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po
oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna
zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg réwniez

inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowe]j akceptowane przez Managera Projektu.

5.2.2. Prostowanie pretow

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia preta od linii prostej nie powinna przekracza¢ 4
mm. Dopuszcza sie prostowanie pretéw za pomocg kluczy, mtotkdéw, prostowarek i wciggarek.

5.2.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych

Ciecie pretdw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1.0 cm. Ciecia przeprowadza
sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Nalezy ucinaé prety krétsze od dtugosci podanej w projekcie o
wydtuzenie zalezne od wielkosci i ilosci odgie¢. Wydtuzenia pretéw (cm) powstajgce podczas ich
odginania o dany kat podaje ponizsza tabela.

Tabelka 1- Wydtuzenia pretow (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat

Kat odgiecia

mm 45 90 135 180
8 - 1.0 1.0 1.0
10 0.5 1.0 1.0 1.5
12 0.5 1.0 1.0 1.5
14 0.5 1.5 1.5 2.0
16 0.5 1.5 1.5 2.5
20 1.0 1.5 2.0 3.0
22 1.0 2.0 3.0 4.0
25 1.5 2.5 3.5 4.5
30 2.5 3.5 5.0 6.0
32 3.0 4.0 6.0 7.0

5.2.4. Odgiecia pretow, haki
Minimalne srednice wewnetrzne zagiecia pretéw i drutéw przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje
tabela nr 2 (wg PN-B-03264)
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Rodzaj pretow

Haki potokragte, haki proste,

petle

Prety odgiete lub inne prety zaginane

Srednica pretéw

Minimalne otulenie betonem prostopadte do

ptaszczyzny zagiecia

> 100 mm
>50 mm oraz | <50 mm oraz
@ < 20mm @>20mm oraz
> 30 < 3¢
>70
Prety gtadkie 250 50 100 100 150
Prety zebrowane 40 70 100 150 200

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji w ktorych zagiecia ulegajg jednoczesnie wszystkie
prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowacd Srednice zagiecia rowng co najmniej 20d. Wewnetrzna
Srednica odgiecia strzemion i pretdow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw.
Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgieé) pretdw na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogdlne

5.3.1.1 Zalecenia i wymagania ogdlne

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng wg p.2.1. Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja
wszystkie konstrukcje wykonane z betonu. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub
innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej stali ktéra byta
wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan powierzchni wktadek zbrojeniowych ma by¢ zadowalajacy
bezposrednio przed betonowaniem. W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej
nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretédw o innej srednicy niz
przewidziane w projekcie oraz zastosowanie innego gatunku stali ; zmiany te wymagajg zgody pisemnej
Kierownika Projektu. Beton jest zbrojony pretami zebrowanymi o $rednicy nie wiekszej niz 20 mm.
Koncéwki drutdow wigzatkowych muszg by¢ odgiete do sSrodka betonowanego elementu.Po utozeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze
ulec zmianie. Ukfad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwié jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton. Przed betonowaniem zbrojenie powinno by¢ odebrane przez Kierownika Projektu i odbidr

wpisany do dziennika budowy. Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na
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odpowiednig wysokos$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i
transportowanie materiatdw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
Rozmieszczenie pretdéw zbrojenia w przekroju
Rozstaw pretéw w przekroju powinien umozliwia¢ nalezyte utozenie i zageszczenie mieszanki
betonowej bez segregacji sktadnikow, przy zapewnieniu witasciwych warunkdw przyczepnosci
zbrojenia do betonu.
Odlegtosci poziome i pionowe s, mierzone w Swietle miedzy poszczegdlnymi pretami lub warstwami
pretéw powinny by¢ nie mniejsze niz:
si>@
s1220mm
si>dg+5mm
gdzie :
@ — $rednica preta
dg — maksymalny wybér kruszywa
Odlegtosci sy miedzy parami pretéw powinny by¢ nie mniejsze niz:
s>1,5¢
s1 2 30mm
si>dg+5mm
Na dtugosci zaktadu prety zbrojenia mogg by¢ uktadane na styk.
Prety utozone w kilku warstwach powinny byé usytuowane jeden nad drugim, a przestrzed miedzy
pretami powinna miec szeroko$¢ wystarczajgcg do wprowadzenia wibratora wgtebnego.
Rozstaw w osiach pretéw zbrojenia w przekrojach krytycznych ptyt powinien by¢ nie wiekszy niz:
- przy zbrojeniu jednokierunkowym
250 mmi 1,2 hdla h>100mm
120mm dla h £100mm
- przy zbrojeniu dwukierunkowym - 250 mm
W elementach sciskanych maksymalny rozstaw w osiach pretéw powinien by¢ nie wiekszy niz 400 mm.
5.3.1.2 Otulenie pretéw zbrojenia
Zgodnie z projektem. Jezeli projekt nie méwi inaczej.
Grubos¢ warstwy betonu miedzy wewnetrzng powierzchnig formy i zbrojeniem nalezy ustala¢
odpowiednio do $rednicy preta i warunkéw srodowiskowych. Przyjeta grubos$¢ otulenia powinna
zapewnia¢ bezpieczne przekazywanie sit przyczepnosci, ochrone stali przed korozjg, ochrone
przeciwpozarowg oraz umozliwia¢ nalezyte utozenie i zageszczenie betonu.

Minimalna grubos¢ otulenia zbrojenia w elementach zelbetowych powinna wynosi¢ co najmniej:
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c >@lub @,
c >2dg+5mm
gdzie :
@ — $rednica preta
@, — $rednica wigzki pretéw
dg — maksymalny wybér kruszywa
W celu ochrony stali przed korozja grubosé otulenia dla catego zbrojenia, wiaczajac prety rozdzielcze

i strzemiona, powinna by¢ nie mniejsza od wartosci podanych w tablicy nr 3 (wg PN-B-03264)

Tabela 3. Minimalne grubosci otulenia pretéw i wymagania dotyczgce jakosci betonu

Klasa srodowiska 1 2a 2b 3i4 5a 5b 5c

Minimalna 15 20 25 40 25 30 40

grubos$¢ otulenia

Max stosunek w/c 0,65 0,60 0,55 0,50 0,55 0,50 0,45

Min zawartosé
260 280 280 300 280 300 300
cementu [kg/m3]

Minimalne grubosci otulenia mozna zmniejszy¢ o 5 mm w elementach ptytowych lecz do wartosci nie
nizszej niz wymagania dla srodowiska klasy 1.

Jezeli beton uktadany jest bezposrednio na podtozu gruntowym to grubos¢ otulenia powinna wynosic¢
co najmniej 75 mm, a jezeli na podtozu betonowym nie mniej niz 40mm.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. taczenie pretéw za pomoca spawania

W elementach zelbetowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

- potaczenie doczotowe zgrzewane iskrowe pretéw zbrojeniowych

- potaczenie naktadkowe jednostronne wykonane tukiem elektrycznym,

-potaczenie naktadkowe dwustronne wykonane tukiem elektrycznym,

-potaczenie zaktadkowe jednostronne wykonane tukiem elektrycznym,

- potaczenie zaktadkowe jednostronne przerywane wykonane tukiem elektrycznym.

5.3.2.2.  taczenie pojedynczych pretow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretdw prostych. Potgczenie pretow
na zaktad powinny by¢ wzajemnie przesuniete i nie powinny znajdowac sie w miejscu znacznych

naprezen. Zaktady pretow w kazdym przekroju powinny by¢ symetryczne i réwnolegte do powierzchni
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zewnetrznej elementu. Prety tgczone na zaktad powinny posiadaé na dtugosci potgczenia odpowiednie
zbrojenie poprzeczne.
Wymagang dtugosci zaktadu okresla sie wg wzoru nr 169 (wg PN-B-03264)
Is = lpnet X 01 = s min
Minimalna dtugos¢ zaktadu okresla sie wg wzoru (170) wg PN-B-03264
Is,min = 0,3 ctaXot1Xlp > 200 mm

gdzie:
Ib,net - Wymagana dtugosc zakotwienia
I, - podstawowa dtugos¢ zakotwienia:
Minimalna dtugos¢ kotwienia:

- dla pretéw rozcigganych lo,min = 0,3 lp> 100 lub 100 mm

- dla pretow Sciskanych lp min > 0,6 > 10@ lub 100 mm
ax=1 - dla pretéw prostych
a,=0,7 - dla pretéw zagietych pretdw rozcigganych, jezeli w strefie haka lub petli grubos¢

otulenia betonem w kierunku prostopadtym do pfaszczyzny zagiecia wynosi co

najmniej 3@
ai1=1 -  wstrefie $ciskanej
ar=1 - w strefie rozcigganej, kiedy w jednym przekroju tgczonych jest mniej niz 30% pretow

lub odstep miedzy pretami a > 100 lub odlegto$¢ zbrojenia od krawedzi przekroju b >
50

a1=1,4 - w strefie rozcigganej, kiedy w jednym przekroju tgczonych jest wiecej niz 30% pretéw
lub odstep miedzy pretami a < 100 lub odlegto$é zbrojenia od krawedzi przekroju b <
50

a1 =2,0- w strefie rozcigganej, kiedy w jednym przekroju tgczonych jest wiecej niz 30% pretow i

réwnoczesnie odstep miedzy pretami a < 100 lub odlegto$¢ zbrojenia od krawedzi przekroju b <5 @

5.3.2.3.  Skrzyiowania pretéw

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tgczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony, o srednicy 1 mm uzywa sie do tgczenia pretdéw o srednicy
do 12 mm. Przy $rednicach wiekszych nalezy stosowac drut o srednicy 1.5 mm. W szkieletach zbrojenia
belek i stupéw nalezy tgczy¢ wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze strzemionami.

6. Kontrola Jakosci Robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci podano w SST B-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 6.
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Kontrola jakosci robdt wykonania zbrojenia podlega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacja
projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed
betonowaniem.

W Polsce dokumentem kontroli, wystawianym przez producenta stali zbrojeniowej na potrzeby
konkretnego zamodwienia, jest ,$wiadectwo odbioru typ. 3.1”, przygotowywane w oparciu o norme

PN-EN 10204. Dokument ten powinien zawiera¢:

o nazwe i adres producenta,

o nazwe i adres zamawiajgcego, kupujacego stal bezposrednio od producenta,

o opis wyrobu — nazwe gatunku, srednice, dtugosci pretow, liczbe wigzek itp.,

o dane dotyczace kontroli — w przypadku swiadectw odbioru 3.1 producent powinien podac

wyniki badan kontrolnych przeprowadzonych na prébkach stanowigcych czesé¢ danego zamédwienia. W
dokumencie powinny zostac przedstawione wyniki proby rozciggania, analizy chemicznej oraz innych
badan wymaganych przez dokument odniesienia,

o oswiadczenie producenta, iz wyrdb jest zgodny z warunkami zamdwienia lub z dokumentami
odniesienia powofanymi w dokumencie,

o znak "B" zaswiadczajacy o zgodnosci z odpowiednig Polskg Normg lub Krajowg Oceng

Techniczng (Aprobatg Techniczng), uprawniajgcy do wprowadzenia wyrobu do obrotu.

Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tabela

nr4.

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli sprawdzeniu podlegaja:

- $rednice uzytych pretow

- dopuszczalne odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego - nie powinno
przekracza¢ 3%

- réznice w rozstawie strzemion - nie powinny przekracza¢ £2 cm.

- rozstaw pretdéw — rdznice rozstawu pretéw gtéwnych w ptytach nie powinny przekraczaé¢ 1 cm
a w innych elementach 0,5 cm

- réznice dtugosci pretéw, potozenie miejsc konczenia ich hakami, odgiecia nie moga odbiegac
od dokumentacji projektowej o wiecej niz £ 5 cm

- otuliny zewnetrzne utrzymane w granicach wymagan projektowych bez tolerancji ujemnych

- powigzanie zbrojenia w sposdb stabilizujgcy jego potozenie w czasie betonowania i

zageszczania

Tabela 4. Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczania zbrojenia
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Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna odchytka
Ciecia pretow dlaL<6.0m 20 mm
(L — dtugosc preta wg projektu) dlaL>6.0m 30 mm
dlaL<0.5m 10 mm
Odgiecia (odchylenia w stosunku do pofozenia
dla0.5m<L<15m 15 mm
okreslonego w projekcie)
dlaL>1.5m 20 mm
Usytuowanie pretow
otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do <5mm
wymagan projektu)
dlah<0.5m 10 mm
odchylenie plusowe (h — jest catkowitg gruboscia
dla0.5m<h<15m 15 mm
elementu)
dlah>15m 20 mm
a<0.05m 5mm
odstepy pomiedzy sasiednimi rownolegtymi
a<0.20m 10 mm
pretami (a — jest odlegtoscia projektowang
a<040m 20 mm
pomiedzy powierzchniami przylegtych pretow)
a>040m 30 mm
b<0.25m. 10 mm
odchylenia w relacji do grubosci lub szerokosci w
b<0.50 m. 15 mm
kazdym punkcie zbrojenia (b — oznacza catkowitg
b<1.5m. 20 mm
grubosé lub szerokos¢ elementu)
b>1.5m. 30 mm

7. Obmiar robot

Ogdlne warunki obmiaru robdt podano w SST B-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 7.

Jednostka obmiarowa jest 1 tona. Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (t)

zmontowanego zbrojenia tj. tgczng dtugosc pretdw poszczegdlnych srednic pomnozong odpowiednio

przez ich mase jednostkowa (t/m). Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy tgczeniu pretow,

przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu

w wyniku stosowania przez Wykonawce pretow o Srednicach wiekszych od wymaganych

w dokumentacji projektowe;.

8. Odbidr roboét

Ogodlne warunki odbioru robét podano w SST B-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 8.
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Odbidr koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku budowy
zakonczenia robdt zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na rozpoczecie
betonowania elementdéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.
Odbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu:
- zgodnosci wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowg
- zgodnosci z dokumentacjg projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach
- rozstawu strzemion
- prawidtowosci wykonania hakéw, ztgcz i dtugosci zakotwien pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.
9. Podstawa ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST B-00.00.00 ,, Wymagania ogdlne” pkt 9.
9.1. Cena jednostkowa
Cena jednostkowa obejmuje :
- zapewnienie niezbednych czynnikow produkgji,
- oczyszczenie i wyprostowanie, wygiecie, przycinanie pretéw stalowych,
- 1aczenie pretéw, w tym spawane ,na styk” lub ,na zaktad”,
- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z dokumentacjg
projektowsa i niniejszg SST,
- wykonanie badan i pomiardéw,
- oczyszczenie terenu robét z odpaddéw zbrojenia, stanowigcych wiasnos¢ Wykonawcy
i usuniecie ich poza teren budowy.
10. Przepisy zwigzane
Normy
PN-EN 10080:2007 ,,Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne
PN-H-93220:2018-02 - wersja polska Stal do zbrojenia betonu -- Spajalna stal zbrojeniowa B500SP --
Prety i walcéwka zebrowana
PN-H-93247-1:2008 - wersja polska .Spajalna stal B500A do zbrojenia betonu -- Cze$¢ 1: Drut
zebrowany
PN-H-93215:1969 - wersja polska - Stal walcowana -- prety kwadratowe zebrowane do zbrojenia
betonu

PN-EN 10204:2006 - wersja polska Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentéw kontroli

Inne dokumenty i instrukcje
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Instrukcje Instytutu techniki Budowlanej:
- Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukgji,

- Warunki wykonania i odbioru robét budowlanych.
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